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Ur¢enifeznych podminek pro frézovani
Pro spravné nastavei@iznych podminek pro frézovani fela uéit:

« ot&ky vietene 1 [min.™]

« posuv za minutu F i, [mm.min. ™

* hloubkutezu -a, [mm]

» horizontalni pekryti (tiska v rovig XY - % praméru nastroje) [mm]
Nartezné podminky ma vliv ceiada faktoii. Jsou to pedevsim:

* material polotovaru

* material nastroje

e geometrie Htu

» pozadovand drsnost obrobeného povrchu

» vyloZeni nastroje a polotovaru

» vykon stroje

» tuhost soustavy obrobek - upénanastroj - stroj

Material polotovaru

Material polotovaru ma rozhoduijici vliv pro stanoi/geznych podminek pro obrétd.
Obecr Izefici, ¢im tvrdsi, pevyjsi a houzevnéjSi material obrabime, tim merigéznou
rychlost (tedy oté&ky vietene), menSi posuv a hloubkisky miZzeme pouzit a naopak.

Material nastroje

Material nastroje také zasadavliviiuje fezné podminkyif obrakeni. Pro vyrobu
nastrofi se pouziva celéada nastrojovych materialOd nejlevijSich a nejmé&avykonnych
az po ty nejvykongSi a samoizjmé nejdrazsi. Jsou ta‘gdevsim nastrojova ocel uhlikova,
nastrojova ocel rychteznaRO, slinuté karbidysK, keramika, kubicky nitrid boru a diamant
Pro frézovani na CNC frézk&ch sedasieji pouziva nastrojova oce ryclikzni RO a slinuté
karbidy a to bd’ jako monolitni frézy (celé zhotovené z SK) neldmjaynmenitelné litové
desttky VBD.
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Rychlorezna ocel (RO)

Pro ugeni ot&ek nastroje vyrobeného z RO vychazintezné rychlosti, ktera je pro
dany obrabny material wtena. Nagiklad pro obrabni konstruknich oceli se pouzivi@zna
rychlost 25 — 30 m.mih Pro vyp@et oté&ek vychazime ze vztahu pro vymbiezné
rychlosti.

Vypoéet otaéek

z.D.n ! _ 1000 .v
1000 [m.min =] ;toho vyplpvazeN = — ~ —

= [min ]
.

v =fezna rychlost [m.mif]

D = praimér nastroje [mm]

n = ot&ky vietene [mifi]

P¥.: nastroj @ 20 mm, Fezna rychlost 25 m.min ™

n= 100025 _ 397 ,9 = 400[min ']
20.7
n = 400 [min’]

Vypoéet posuvu

Pro frézovani se pouziva minutovy posuv. Pro jefpméet vychazime z posuvu na zBh

poctu zuhi z a ot&ekn.
F... =F,.z.n[mm.min 7] nebo takéF ,, = F,.n[mm.min '] kdeF, je

min

posuv na ot&ku.

P¥.: nastroj @ 20 mm, Fezna rychlost 25 mmin *'F, =0.05 mm.z*%, z=4

F . = 0.05.4.400 = 80[mm .min ]

min

Fmin. = 80 [mm.min]
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Piklad ukeniteznych podminek pro vrtaky:

REZNE PODMINKY PRO VRTANI VRTAKEM Z RO
Nistroj - Sroubovity vrtdk s vilcovou nebo kuzelovou stopkou z RO
Chlazeni: emulze vrtaciho oleje Obrobitelnost 14b
Druh diry | Primér vrtaku D [mm] | Posuv na ot [mmn™] Otacky [min. ] e q?#zosr oy Tﬁ-‘zmh?ost ¥ Vikon P [kW] Briniehi
v [m.min™] Lynax [mm] [min ] [mm]
5 0.05 1670 26.2 50 12 04
6 0.07 1370 258 14 05
i) 0.10 1170 2567 60 16 06
o 8 0.11 1010 254 18 08
Z. 10 0.13 800 2511 70 23 1.
<< 12 0.156 650 245 75 28 1.3
E 14 0.17 550 242 80 34 15
- 16 0.18 460 231 920 42 1.6
9 18 0.20 400 226 100 47 1.8
é 20 0.22 350 22 54 22
?5 22 0.23 315 218 110 62 25
7 24 0.24 280 211 70
26 0.26 250 204 120 77 s
28 0.27 225 198 130 85 30
30 0.28 200 18.8 135 96 35
35 0.30 170 18.7 150 115 40
26 0.34 250 204 120 75 32
£ 28 0.35 225 19.8 130 86 35 10
Z 30 0.37 200 18.8 135 96 38
f 35 0.40 170 18.7 150 114 4.4
o 40 0.42 145 18.2 170 138 51
= 45 0.44 125 1.7 175 164 60 12
é 50 0.47 110 173 180 180 6.7
o 55 0.50 95 16.4 185 200 71
i 60 0.54 85 16 190 218 9.8 16
70 0.6 70 15.4 250 10.0

Slinuté karbidy (SK)

Pro uréeni feznych podminek nastroju vyrobenych z SK pouzijeme katalog

CoroKey_rok vydani 2008 firmy Sandvik

SANDVIK

1. Zaradime material polotovaru do rékteré skupiny (viz obr.).

Ocel
Referenéni material:

Nizkolegovana ocel, CMC02.1/ HE 180

Iso Slitiny hliniku

N Referencni material:

Lity, nestarnuty, CMC 30.21/HB 75

150 Korozivzdorna ocel

M Referencni material: 1SO Zarovzdorné slitiny
Austeniticka korozivzdorna ocel, CMC 05.21/ S Referencni material:
HBE 180 Na bazi Ni,CMC 20.22/HB 350
Litina

Referencni material:
Seda litina, CMC 08.2/HB 220
Nodularni litina, CMC 09.2/HB 250

2. Ur¢&ime podminky obrébkéni

O =98

Dobré podminky
Neprerusované rezy. \ysoke
rychlosti. Pfedobrobené obrébéné

IS0 Kalena ocel
H Referenéni material:

o (=

Prameérné podminky
Obrabéni tvarovych ploch.
Stiedni rychlosti. Viykovek nebo

plochy. odlitek.
Vynikajici upnuti obrobku. Male Dobre upnuti obrobku.
vyloZeni.

Kaleny a popoustény, CMC 04.1/HRC 60

e (B~

Obtizné podminky
Prerusovane fezy. Nizké
rychlosti. Siina klra po odiévani
nebo kovani na povrchu obrobku.
Nedostateéna stabilita upnuti
obrobku.
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3. Doporwenérezné podminky Corokey jsou uvadny pro tvrdost dle Brinella (HB).

* HB 180 pro ocel

» HB 180 pro korozivzdornou ocel

* HB 220 pro Sedou litinu

* HB 250 pro tvarnou litinu

* HB 75 pro hlinik a nezelezné kovy

* HB 350 pro tepelné odolné superslitiny
 HRC 60 pro tvrzené materialy

4. Uré¢ime korekeéni faktor (K) pro odchylku tvrdosti HB (viz tabulka ).

NiZsi tvrdost Vyssi tvrdost
oo, | cMeh [HB2 601 40 20 0  +20 +40 460  +80  +100
02.1 HB? 180 | 1,44 1,256 1,11 1,0 0,91 0,84 0,77 0,72 0,67
05.21 |HB2 180 | 1,42 1,24 1,11 1,0 0,91 0,84 }?‘J.?S 0,73 0,68
08.2 |HB#220 | 1,21 1,13 1,06 1,0 0,95 0,90 086 0,82 0,79
09.2 |HB?250 | 1,33 1,21 1,09 1,0 0,91 0,84 0,75 0,70 0,65
!
N 30.21 |HB*75 1,05 1.0 0,95 /
S 20.22 |HB? 350 1,12 1,0 0,89 /
H [0+t [HRC260 1,07 1,0 0.97 /
1 = Klasifikace materialt Coromant /
% = Tvrdost podle Brinella
% = Tvrdost podle Rockwella /
Priklad:
Pokud si pro svou soustruZznickou operaci vyberete Pokud ma material obrobku jinou tvrdost, napr. HB 240,
VBD CNMG 120416-PM, doporucené fezné podminky je mezi uvadénou HB 180 a skuteénou HB 240 rozdil
CaroKey plati pro tfidu prvni volby GC4225 a nizkolego- +60.
vanou ocel (CMC kad 02.1) s tvrdosti HB 180: Korekéni faktor z tabulky je 0,77.
Hloubka fezu (a_)= 3 mm Upravena fezna rychlost pro HB 240 =
Posuv (f ) = 0,40 mm/ot 305 m/minx 0,77 = 234,85 m/min = 235 m/min

Rezna rychlost (v,) = 305 m/min.

5. Vybereme typ néastroje a tvar VBD.

FREZOVANI ISO/ANSI
Frézovani do rohu - CoroMill® 290 PN
M S
Univerzalni fréza - H
Prvni volba
Nizka Stabilita pracovni operace Viysoka

. Jemna roztec (M,
Hruba roztec¢ (L) (M)

= ) Velmi jemna roztec zubt (H)
. " Obecné frézovani e S
SniZzeny pocet VBD, a smiSena wroba. Maximalni pocet VBD pro dosaZeni
s nerovnomeérnou roztedi, pro Vzdy prvni volba. nejvyssi produktivity za stabilnich
nejvyssi podminek.
produktivitu pfi omezené stabilité a Materialy tvorici kratkou trisku.
vykonu stroje.

Velké vyloZeni nastroje.
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6. Uréime patet zubi (bFita) frézy - z (viz obr.).
7. Vezmeme v Uvahu aplikéni podminky obrabeéni.

Aplikacni pokyny

Primeér a poloha frézy

Poloha frézy

Mirnym pasunutim frézy mimo

Pokud mozZno vyberte frézu Sirsi nez
stred zabrante vibracim.

obrobek

Smér frézovani

Pokud to umoZni stroj, upnuti a
obrobek, je vidy lepsi pouZivat
sousmeérné frézovani.

8. Z tabulky vyberemereznou rychlost v a posuv na zub E

Tridy a VBD - doporucené fezné podminky - pocatecni hodnoty

Prvni volba
DOBRE PODMINKY PRUMERNE PODMINKY OBTIZNE PODMINKY

b=

7 Eﬂm’E

Z (nta

s =T

=] Objednaci kod Objednacl kad Objednaci kod

@ | LMH =i Ve | & = Vo | & =i Vo | 2
L | R200-12T308M-PL 4220 | 325 |0.12 | R290-12T308M-PL 4230 | 265 |0.12 | R200-12T308M-PL 4240 | 225 | 0.12
M R290-12T308M-PM 4220 | 290 [0.17 | R290-12T308M-PM 4230 | 250 (0.15 | R290-12T308M-PM 4240 | 206 | 0.17
H R290.90-12T320M-PH 4220| 250 |0.25 || R290.80-12T320M-PH 4230| 205 (0.25 | R290.80-12T320M-PH 4240( 175 | 0.25

M L |R290-127T308E-ML 2030 | 230 | 0.10 | R290-12T308E-ML 2030 | 230 |0.10 | R290-12T308E-ML 2040 | 220 | 0,10
M/H | R290-12T308M-MM 2030 | 200 | 0.16 | R290-12T308M-MM 2030 | 200 | 0.16 | R200-12T308M-MM 2040 | 190 | 0,16
L R290-12T308M-KL 3220 | 240 (0.13 | R290-12T308M-KL 3040 | 195 (0.12 | R290-12T308M-KL 1020 | 280 | 0.13
M | R290-12T308M-KM 3220 | 225 | 0.17 | R290-12T308M-KM 3040 | 175 |0.17 | R290-12T308M-KM 1020 | 275 |0.17
H R290.90-12T320M-KH 3220| 190 |0.25 | R290.90-12T320M-KH 3040 | 150 (0.25 | R200.90-12T320M-KH 1020 | 180 | 0.25

H L/M/H | R290-12T308E CBRO 145 [ 0.10 | R290-12T308M-PL 4220 50 |0.12 | R290-12T308M-KM 3040 | 35 | 0.10

8. Vypodteme skute&nou ieznou rychlost v.
v=v_.K

v = skut&naiezna rychlost
\t = dopordenéiezna rychlost z tabulky
K = korekni faktor

9. Z vySe uvedenych vztain vypofteme ot&ky vicetene n a minutovy posuv Fin.
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10. S ohledem na velikost VBD ¢ime maximalni hloubku fezu ap.

Max. hloubka rezu {ap} = 10,7 mm

Wi [
"
ly
= 8]
D ol ¥

11. Horizontalni trisku (tfiska v roviné XY) ur ¢ime v rozmezi 50 - 80% piméru
nastroje.

Pouzita literatura
Katalog nastrdj CoroKey firmy SANDVIK Coromant rok vydani 2008
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